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OZET

Bu calismada, bir siirtinme kaynak makinesinin bilgisayar ile kontrolii yapilmistir. Calismada program gelistirme aract
olarak Visual Basic kullanilmistir. Klavyeden girilen siirtiinme siiresi, siirtiinme basinci, yigma siiresi, yigma basinci ve frenleme
siiresi gibi kaynak degiskenleri, program araciligiyla daha sonra kullanilmak iizere kaydedilebilmektedir. Ayrica program, kaynak
stirecinin gorsel olarak izlenebilmesini saglamaktadir. Yapilan numune birlestirme sonuglart bilgisayar kontrollii kumanda
devresinin basari ile calistigini gostermistir.

Anahtar Kelimeler : Siirtiinme Kaynak Makinesi, Bilgisayar, Visual Basic, Mikrodenetleyici.

Design and Application of Friction Welding Machine
Control Unit by Computer

ABSTRACT

In this study, a control unit for computer controlled friction welding machine has been designed and applied. Visual
Basic program has been used as a program developer tool. With keyboard entered, welding parameters such as friction time,
forging time and breaking time can be saved and used later. The written program also provides to render in visual images. It has

been observed that this system worked successfully friction welding machine.

Keywords: Friction Welding Machine, Computer, Visual Basic, Microcontroller.

1. GIRIS

Siirtiinme kaynagi teknolojisi 1950°li yillardan
beri hizli bir gelisme kaydetmis ve bir ¢ok arastirmaciy1
bu yonde ¢alismaya sevk etmistir. Siirtiinme kaynagi ile
bir ¢cok malzemenin kaynagi miikemmel bir sekilde ya-
pilabilmektedir. Ayrica birlesme yiizeyleri diger kaynak
teknolojilerinde oldugu gibi zedelenmemektedir. Siir-
tinme kaynagmin kullaniminin artmasiyla beraber bu
makineleri kontrol edebilecek program ihtiyact dog-
mustur (1-3). Bu amagla literatiir incelendiginde (4)
stirtinme kaynak makinesinin degisik yontemlerle kont-
rol edildigi gorilmistiir. En kullanisli ve ekonomik
kontrol yonteminin mikrodenetleyici ile yapilan kontrol
teknigi oldugu anlagilmistir. mikrodenetleyiciler RISC
(Reduced Instruction Set Computer) mimari temelli bir
denetleyicidir. RISC mimarisinde temel diisiince daha
basit ve daha az komut kullanilmasidir. Kullanim olarak
esnek yapisi ve az elemana gereksinim duymasi
mikrodenetleyicileri popiiler kilmaya baglamistir. G-
nimiizde ¢ok yaygin olarak kullanilmakta olan
mikrodenetleyicilerin mikroiglemci temelli sistemlere
gore bir ¢ok avantajlart vardir (5). Mikrodenetleyiciler
otomobillerde, kameralarda, cep telefonlarinda, fax-mo-
dem cihazlarinda, ¢amasir makinesi, fotokopi, radyo,
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TV gibi sistemlerde ve daha bir ¢ok alanda kolay prog-
ramlama, giivenirlik, ekonomiklik gibi faktorlerin daha
iyi olmas1 nedeniyle kullanilmaktadir (6-8).

Bu ¢alismada siirtiinme kaynak makinesinin bil-
gisayarla kontrolii yapilmistir. Kaynak degiskenleri
klavyeden girilmekte ve istenilirse bu degiskenler prog-
ram araciligiyla daha sonra kullanilmak iizere kaydedi-
lebilmektedir. Benzer 6zelikteki is parcalarinin kaynak-
lanmasinda yeniden bir diizenlemeye gidilmeden hafiza-
daki degerler kullanilabilmektedir. Ayrica program,
kaynak siirecinin gorsel olarak izlenebilmesini sagla-
maktadir. Diger kontrol teknikleri olan klasik kumanda,
PLC  (Programmable  Logic  Controller)  ve
mikrokontrolor ile yapilan sistemlerde degisik bir is par-
casmin kaynaklanmasi i¢in kaynak degiskenleri yeniden
girilmelidir. Kontrol {initesi ile ilgili deneysel ¢aligmalar
imalati Metalurji Egitimi Boliimii’nde Gazi Universitesi
Bilimsel Arastirma Projeleri destegi ile daha dnce yapi-
lan siirtiinme kaynagi cihazi {izerinde laboratuar sartla-
rinda gergeklestirilmistir. Strtiinme kaynagi ve siirtiinme
kaynagi parametreleri ile ilgili teorik bilgi Bolim.2’de
tanitilmistir. B6lim.3’de kontrol devresi tasarimi ve uy-
gulamasina ait agsamalar detayli olarak verilmistir. Bo-
liim.4’de sonuglar verilerek ¢alisma sonuglandirilmistir.
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2. SURTUNME KAYNAGI

Siirtiinme kaynagi ile ilgili ilk patent 1891 yilinda
Amerikali makinist I.H.Bevington tarafindan alinmistir.
Daha sonralar1 konu ile ilgili 1924 yilinda Ingiltere ve
Rusya, 1929 yilinda Almanya patent almistir. Baslan-
gigta boru ve plastiklerin kaynaginda kullanilan bu yo6n-
tem, 1956 yilinda Rus A.J. Chdicov iki metal gubugu
stirtiinme kaynagi ile birlestirmeyi bagsarmustir. Siirtiinme
kaynagi konusu ile ilgili ger¢ek bilimsel ¢aligmalar 1956
yilindan sonra baslamistir ve usuliin uygulama alanlari-
nin gelistirilmesi dogrultusunda ¢aligmalar halen devam
etmektedir. Biri sabit digeri donel harekete sahip veya
ters yonde hareketli iki parga ara yiizeylerinde olusturu-
lan siirtinme yoluyla, mekanik enerjinin 1s1 enerjisine
doniistiiriilmesi ile elde edilen 1sidan yararlanarak,
eksenel basing altinda ara yiizeyde plastik deformasyon
olusturarak yapilan bir kat1 hal kaynak yontemidir (9,
10). Siirtiinme kaynaginda, kaynak siiresi boyunca siir-
tiinen ylizeyler eksenel basing altindadir ve 1sitma fazi
veya slirtinme fazi olarak adlandirilan bu siire¢ plastik
deformasyon sicakligi olusuncaya kadar devam eder. Bu
sicaklikta donme hareketi ani frenleme yapilarak durdu-
rulur ve eksenel basing artirilarak yigma olusturulur (11-
13). Bu kaynak tekniginde ilave metal ve koruyucu gaza
gerek yoktur. Cogunlukla yuvarlak kesitli pargalarin
kaynaginda kullanilan ve otomatik olarak yapilan bir is-
lem olan siirtiinme kaynagi uygulamalarinin genelde dai-
resel kesitli ¢ubuklarin veya borularin kaynagindan
olusturmaktaydi. Son zamanlarda, siirtiinme i¢in kulla-
nilan dénme hareketi yaninda, yoriingesel hareket, lineer
titresim hareketi ve agisal titresim hareketi de uygulana-
bilir olmustur. Boylece siirtlinme kaynagi, enerji kayna-
gina bagli olarak ii¢, hareket sekline gore ise bes gurupta
incelenebilir. Enerji kaynagina gore; siirekli tahrikli
stirtiinme kaynagi, volan tahrikli siirtinme kaynagi ve
hibrit siirtiinme kaynagidir. Hareket sekline gore ise dai-
resel hareketli slirtiinme kaynagi, lineer titresim hare-
ketli stirtinme kaynagi, agisal hareketli siirtiinme kay-
nagi, radyal sirtinme kaynagi, yoriingesel hareketli
stirtiinme kaynagidir (13, 14).

Yontem {izerinde en etkili parametreler olan ve
optimizasyonu gereken parametrelerin ¢evresel hiz,
stirtiinme basing kuvveti, siirtiinme siiresi, yigma basing
kuvveti, yigma siiresidir. Bunlarin disinda numune geo-
metrisi, malzemenin 1s1l kapasitesi, malzemenin plastik

Tablo.1 Siirtinme kaynak cihazinin ana pargalart

sekil degistirme yetenegi ve par¢a boyundaki kisalma
miktar1 gibi parametrelerde s6z konusudur (12, 13).

Ara yiizey sicakligi ve baglant1 kalitesi {izerinde
en etkili parametre gevresel hiz olarak goriilmektedir.
Yiiksek ¢evresel hiz yiiksek ara yiizey sicakligi tiretirken
diisiik gevresel hiz yetersiz 1sitma sonucu kaynak bag-
lantisin1 olumsuz etkiler. Yiiksek cevresel hizina baglh
olarak deformasyon hizinin degisimi kaynak stiresini ki-
saltir. Bununla birlikte, farkli metal baglantilart i¢in dii-
stik hizlar, gevrek bir intermetalik fazin olusumunu si-
nirlayabilir.

Siirtiinme basinci, temas eden ara yiizeylerden
oksitleri uzaklastirabilecek, yiizeylerin atmosfer ile ilis-
kisini kesebilecek ve ara yiizeyde iiniform bir 1sitma
saglayabilecek diizeyde olmalidir. Basing degiskeni,
kaynak bolgesindeki sicaklik derecesi ve eksenel ki-
salma ile kontrol edilebilir.

Siirtiinme siiresi, siirtiinen yilizeylerdeki olasi ka-
lint1 ve pislikleri temizleyecek ve gerekli plastisite igin
iiniform bir kaynak bolgesi sicakligina ulagmayi sagla-
yabilecek diizeyde olmalidir. Asir1 siire ise 1s1 tesiri al-
tinda kalan bolgenin (ITAB) genislemesine ve asirt yi-
gilmaya sebep olacaktir.

Yigma siiresi, malzeme ¢ifti ara yiizeyinde ge-
rekli plastik deformasyonu olusturmak ve siirtiinme kay-
nagimin olusum mekanizmalarindan biri olan difiizyonu
hizlandirmak i¢in yigma basincinin uygulandigi siiredir.

Yigma basinci, siirtinme periyodu sonrasinda
malzeme ¢ifti arasinda difiizyon mekanizmasini hizlan-
dirmak amaciyla uygulanir. Yigma basinci, malzemele-
rin birlestirilebilmeleri i¢in bu malzemelerin sicak
dovme mukavemetlerinin altinda olmamalidir. Buna
kargin yigma basimci ¢ok yiiksek alinirsa agirt metal de-
formasyonu olusur ve bu asir1 yigilma sirasinda kaynak
bolgesinde metalik olmayan inkliizyonlar arzu edilme-
yen enine bir akis gostererek yeniden sekillenirler.

3. KONTROL DEVRESI TASARIM VE
UYGULAMASI

Sekil.1’de imalati yapilan kaynak cihazinin se-
matik gorliniisii, Tablo.1’de ise ana parcalar1 verilmistir.

1. Tahrik motoru 7. CNC pensi

2.V Kayist 8. Piston kolu

3. Kasnak 9. Cift etkili silindir
4. Yatak I 10. Elektrik panosu
5. Yatak II 11. Hidrolik motoru

6. Rovelver pensi 12. Hidrolik pompast

13. Yon kontrol valfi

14. Manometre

15. Kiiresel vana

16. Selenoid ventil (1. Giig)
17. Glig vanasi (2. Giig)

18. Pompa basing ayar regiilatorii

19. Yag deposu
20. Emis hatt1

21. Basing hatti
22. Déniis hatti
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Sekil 1. Siirtiinme kaynak cihazinin sematik goriiniisii

Siirtiinme kaynak makinesinin bilgisayar ile kont-
rol edilebilmesi i¢in bir mikrodenetleyici kullanilmustir.
Bilgisayar kontrollii siirtiinme kaynagi sistemi ii¢ ayr1
iinite seklinde incelenebilir. Kullanicinin gerekli deger-
leri girerek siirtiinme kaynak makinesini kontrol edebi-
lecegi gorsel olarak hazirlanmig yazilim, bu kisim girilen
verilere gore paralel port iizerinden mikrodenetleyiciyle
iletisim kurar. Bilgisayardan gelen verilere gore ¢ikisa
sinyal gonderen ve arada sinyal yaliimi saglayan
mikrodenetleyici kontrol iinitesi, Kontrol iinitesinden
lojik seviyesinde gelen bilgileri transistorler ve roleler
yardimiyla siirtinme kaynak makinesine aktaran gii¢
tinitesidir.

3.1. Yazihm

Program gelistirme araci olarak, dgrenilmesi ko-
lay olmast, ¢ok fazla uygulama bulunabilmesi, Windows
ortaminda ¢ok rahat calisabilmesi ve portlara erisebil-
mek i¢in gerekli DLL dosyalarinin daha kolay buluna-
bilmesi gibi nedenlerden dolayr Microsoft Visual Basic
Programlama dili segilmistir (15, 16). Yazilim tamam-
landiktan sonra taginmasinin daha kolay olmast i¢in bir
setup dosyasi igerisinde birlestirilmistir. Boylece prog-
ram i¢inde kullanilan DLL dosyalar1 da otomatik olarak
kullanict sistemine eklenebilmektedir. Hazirlanan prog-
ram1 kurmak i¢in CD igindeki Setup.Exe ikonuna tikla-
nilir. Daha sonra programin kurulacag: klasor secilerek
program kurulumu tamamlanir. Kurulum programi ma-
sailistiine ve baglat menusu i¢indeki programlar kismina
gerekli kisa yollar1 atamaktadir.

Program kurulumu bittikten sonra programlar
icindeki kisayol ¢ift tiklanilarak program ¢alistirilir.
Program ¢alistirildiginda Sekil.2’deki bir pencere ekrana
gelmektedir. Bu pencereden kontrol tinitesinin takilacagi

paralel port secilebilir. Ayarlar diigmesinde tiklanildi-
ginda Sekil.3’deki bir pencere ekrana gelecektir.

% Siirtiinme Eaynak “akinasinn Bilgisayar

Sekil 2. Kaynak makinesi programi ana sayfa

Avarlar =

Frograrnda Paralel Port adresi normalde 888 onluk.
olarak. ayarlanruigtir. Eger bilgizayanrzdaki ikinci bir
portu kullanmak, istivarzaniz, agagidaki listeden seginiz.

278H E32 Dec

Tamam

Sekil 3. Ayarlar penceresi

Bu pencerede acilan liste kutusuna tiklanilarak
istenilen port adresi secilebilir. Eger secim yapilmazsa
program, paralel portun 378 hex adresinde oldugunu
varsayacaktir (17). Yine ana pencereden c¢aligmada
olusturulan belgelere ve Visual Basic’te yazilan bu
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programin ve kontrol iinitesinde bulunan
mikrodenetleyicinin  igerisindeki  kaynak  kodlara
erigilebilir. Yardim butonuna tiklanilarak ta programin
kullanilmas1 ve olusabilecek hatalar hakkinda bilgi
alnabilir.

Project1

Ana pencerede Kaynak makinesi butonuna tikla-
nilarak kaynak makinesi kontrol sayfasi ¢agrilabilir. Bu
durumda, eger kontrol iinitesi bilgisayara bagli degilse
veya agik degilse program Sekil.4’deki hata mesajini ve-
recektir.

Projectt x|

LiskFen Mikrodenetkeyiclyl Parels Porta Badglaynz, Mkrodenstleyviclyle Baglant Kurulamiyor,

Sekil 4. Mikrodenetleyiciyle iletisim kurulamiyor hata mesajt

Kontrol devresi bilgisayara baglanip tamam
diigmesine tiklanildiginda Sekil 5’deki mesajla bilgisa-
yar, kontrol iinitesinin bilgisayardan gelen verileri gii¢
iinitesine aktarmaya hazir oldugunu belirtir.

Profectt x|

PIC Kullanim fgin Hazr Litfen Textlers Motatlar tgin Gerekll Dedetler Sanlye Cinshden Gitiniz,

Sekil 5. Mikrodenetleyiciyle iletisim kuruluyor mesaji

Bu mesaj da onaylandiktan sonra kullanicinin ge-
rekli kontrol degerlerini girebilecegi Sekil.6’daki ara
yiiz ekrana gelmektedir.

Bu pencerede Siirtiinme kaynag i¢in gerekli olan
degiskenlerin ayarlanmasi, girilen degerlerin saklanmasi,
daha oOnce saklanan degerlerin tekrar yiiklenmesi,

= Kaynak Makinas1 Calistirma

mas1 gerekir. Bu islem yapildiginda program sayisal
ifade girilmesi gereken yerlere girilen degerlerin sayisal
olup olmadigna bakar. Eger sayisal degilse Sekil.7’deki
uyar1 mesajini vererek kaydi iptal eder.

X

LikFer zaman parametrelerine cayiesl cedecler giriniz. Srdahk eawlar igin virgdl veya noktas kullsnabilreirz,

Sekil 7. Sayisal deger hata mesaji

Bu durumda girilen ifadeler tekrar gozden gegi-
rilerek tekrar kayit yapilmalidir. Eger dogru ifadeler gi-
rilmis ise kayit yapilir. Yapilan kayit acilan liste kutu-
sunda da goriilebilir. Kayit degistirmek igin 6nce degis-
tirilmek istenen kayit, liste kutusunda segilip tiklanilmak
suretiyle yiiklenir. Daha sonra istenilen degisiklik yapi-
larak degistir butonuna tiklanilir. Kayit silmek i¢in sili-
necek kayit liste kutusundan segilerek kayit sil butonuna
tiklanilir. “Durdur” butonu sistem calisirken olusabile-
cek acil durumlarda sistemi durdurmak igin kullanilir.
“Atla” butonu ise o anda aktif olan adimi oldugu yerde
birakip diger adima geger. Ornegin kaynak makinesi
sirtinme adimini uyguluyorken, bu adim ig¢in girilen
siire dolmadan bu adim atlanilmak istenilirse “Atla”
butonuna tiklanmasi yeterlidir. Pencerenin sag tarafinda
ise uygulamanin daha gorsel olmasi i¢in uygulanan
adima ve siireye bagli animasyon yapilmistir. Yine bu
animasyonlar yazilarla da daha agik hale getirilmeye ¢a-
lisilmigtir. Pencerenin sag alt tarafinda ise her bir adim
i¢in ve toplam gegen siire gosterilmistir.

Program her 50 ms igerisinde mikrodenetleyici
ile haberlesmesini kontrol etmekte ve herhangi bir ileti-

Suirtlinme Siiresi
Siirtlinme B asinc

girerek cahghr komutuna
Dlinamik. Frenleme

THH T

igma Stiresi
“rigma Basinc Part Adresj 988
LCahshr
Cikiz
Kapdet Diegigtir Eawt =il

K.ayit no pargal :|v
Kapt ad Makinanin Durumuny
Kayit &giklama Rotor kaynad Buradan

Gozlemleyebilirsiniz,
Biiyiik Silindir ileri

Motarlar igin gerekli degerlern

baziniz. Motarlann calizmazin
teorik olarak. adrebilcekziniz.

Toplam Siire zanhiye

Bilum Stiresi : Fanive

Sekil 6. Kaynak makinesi ¢aligtirma programi

degistirilmesi ve silinmesi miimkiin olmaktadir. Girilen
degerlerin saklanmasi i¢in Kaydet diigmesine tiklanil-
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sim kopuklugunda kullanictyr uyarmaktadir. Mikrode-
netleyiciyle iletisim kurulamiyor seklinde bir uyari
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mesaj1 almamak icin kontrol iinitesinin baglantilar1 tam
yapilmali ve miimkiin oldugu kadar giiriiltiilerden uzak
tutulmalidir.

3.2. Kontrol Unitesi

Bu birim bilgisayardan aldigi sinyalleri gerekli
yalitim devrelerinden sonra gii¢ {initesine ulastirmakta-
dir. Birimin merkezini PIC 16F84A mikrodenetleyicisi
olusturmaktadir. Mikrodenetleyici ile bilgisayar arasin-
daki sinyal yalitimin1 opto izolatorler saglamaktadir. Se-
kil.8’deki kontrol devresine ait genel bir sema verilmis-
tir.

Bilgisayardan gelen girisler icin mikrodenet-
leyicinin A portu (PORT A) kullanilmigtir. ‘PORT B,
1.biti’ bilgisayara bilgi gondermek, ‘PORT B, 0.biti’ ve
‘PORT B, 2.biti’ ise sistemin ¢alistigi ve durdugunu
gosteren uyari ledleri ve PORT B’nin diger bes biti ¢ikis
kontrolii i¢in kullanilmistir. Ayrica, siirtinme kaynak
makinesine takilan parcalart sikistirmak ve bittiginde
birakmak i¢in 3 adet buton denetleyiciden bagimsiz
olarak kullanilmistir. Kontrol {initesinin bir tarafinda 36
pinli disi yazict konnektorii bilgisayar ile haberlesmeyi
saglarken, diger taraftaki 9 pinli seri port konnektdrii,

Basla

[ PortA giris PortB ¢ikis TMRC aktif ]

WDT kapali

|

[ Bilgisayarla iletisim igin islemi baglat ]

H
Tletisim Olumlu mu? Kirmizi ledi yak

E

| PortA’dan alinan bilgileri PortB’ye gonder |

]

Sekil 9. Mikrodenetleyici programinin akis diyagramu

Paralel
port

)y

Opto izolatér —— Mikro denetleyici

Siirme devresi

Opto izolator —— Seri port

butonu

Agma-kapama

Hidrolik
butonu

Sekil 8. Kontrol {initesi blok diyagrami

mikrodenetleyici igin gerekli enerjiyi gii¢ linitesinden
almakta aym1 zamanda bilgisayardan gelen sinyalleri
yorumlayarak kaynak makinesini kontrol etmektedir.

Sekil.9’daki akis diyagramindan da anlasildig:
gibi mikrodenetleyici PORT A’dan aldig: bilgiyi PORT
B’ye gondererek kaynak makinesini kontrol etmektedir.
Bilgisayar ile iletisim kopuklugu oldugunda tekrar ileti-
sim kurmaya caligmakta eger basaramazsa ikaz ledini
yakarak sistemi durdurmaktadir. Eger bu durma aninda
saniyenin 1/10 kadar bir degerinde tekrar iletisim kura-
bilirse kaldig1 yerden devam etmektedir. Eger hala ileti-
sim kurulamazsa sistem durmaktadir. Cevredeki asiri
giriilti vb. gibi nedenlerden dolay1r denetleyici,
resetlenirse (enerjisi kesilmemek sartiyla) bilgisayardaki
program 30-40 ms kadar bekledikten sonra tekrar ileti-
sim kurarak kaldig1 yerden devam etmeye ¢aligmaktadir.
Eger hala mikrodenetleyici cevap vermiyorsa program
hata verecektir. Sekil.9’da mikrodenetleyiciye ait akis
diyagrami goriilmektedir.
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3.3. Gii¢ Unitesi (Siiriicii Devresi)

Sekil.10°da verilen siirlicii devresi kontrol {inite-
sinden gelen sinyalleri transistorler yardimiyla yiikseltip
roleleri siirmektedir. Role ¢ikislari ise kaynak makinesi
iizerindeki kontaktorlere baglanmaktadir. Siirticii devresi
igerisinde bulunan adaptér 220 Volt sebeke gerilimini
12 volta diisiirerek roleler ve kontrol devresi igin gerekli
gerilimi saglamaktadir.

Kontrol {initesi siiriicii devresinden 12 volt al-
makta bunu 5 volta diisiiriip mikrodenetleyiciyi besle-
mektedir. Bu nedenle kontrol iinitesinden siiriicii devre-
sine gelen sinyaller 5V TTL seviyesinde olup yiikseltil-
mesi ve gili¢clendirilmesi gerekmektedir. Cikis devre
elemanlarinin ¢aligma gerilimi ise 220 volttur. Bu ne-
denle ¢ikis devre elemanlarimi ¢alistirilabilmek i¢in her
bir ¢ikis transistorler yardimiyla giliglendirilmistir. Sis-
temde motorlar1 ve selenoid wvalflar1 kontrol eden
kontaktorler BC 327 transistorunun emiterine bagli olan
role tarafindan enerjilendirilmektedir. Ayrica siiriicii
devresi yardimiyla mikrodenetleyici ¢ikiginin yiiklen-
mesi Onlenmigtir. Siiriicii devresinde kullanilan ¢ikiglar
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Tablo.2 PIC ¢ikis adresleri ve kontrol edilen role gikislar:

Girig/Cikis Adres Calisma Durumu

Cikis RB3 Dinamik frenleme (DF)

Cikis RB4 Tahrik motoru ¢aligtirilmas1 (TM)
Cikis RB5 Biiytik silindir ileri ¢aligtirilmasi (BSI)
Cikis RB6 Biiytik silindir geri ¢alistiriimasi (BSG)
Cikis RB7 Kiigiik silindir ileri ¢aligtiritimasi (KSI)
Manuel - Kiigiik silindir geri ¢aligtirilmasi (KSG)
Manuel = --—--- Hidrolik motorun ¢alistirilmasi (HM)

+12V

+12V

+12V

RB7 RB6 RB5 RB4
Kiiciik Biiyiik Biiyiik .
silindir ileri silindir geri silindir ileri Tahrik motoru

RB3 MANUEL MANUEL

Kiigiik

T . Hidrolik motoru
silindir geri

Dinamik frenleme

Sekil 10. Giig tinitesi siiriicli devresi

ve role cikiglarimin kontrol ettigi adresler Tablo.2'de
Ozetlenmistir.

4. SONUC

Siirtiinme kaynak makinesine degisik parametre-
lerin uygulanabilecegi bilgisayar kontrol iinitesi tasar-
lanmis ve uygulamasi yapilmistir. Sistemin basarili bir
sekilde galistiginin kontrolii i¢in her bir kaynak paramet-
resinde dort adet kaynakli birlestirme denemesi yapil-
mustir. Bilgisayardan girilen siirtiinme siiresi, siirtiinme
basinci, yigma siiresi, yigma basinci ve frenleme siiresi
gibi kaynak parametreleri, ¢aligma esnasinda otomatik
olarak program araciligtyla kaydedilebilmis ve istenildi-
ginde tekrar kullanilabilmistir. Bu sayede ayni veya
benzer 6zellikli malzemelerin kaynaginda yeniden 6n
denemelere gerek kalmaksizin g¢aligmalar yapilabilmis-
tir. Programin bir diger 6zelligi de kaynak siirecinin gor-
sel olarak goriintiilenebilmesini saglamis olmasidir.

Gelistirilen bilgisayar kontrollii {inite sayesinde,
kaynak parametreleri hassas bir bicimde kullanilabildi-
ginden imalat asamasinda meydana gelebilecek kullanici
hatalar1 ve bu nedenle ortaya g¢ikabilecek ekonomik ka-
yiplar en aza indirilebilir. Ayrica, gergeklestirilen iinite
ile yapilan hassas ¢aligmalardan dolay: ortaya daha ka-
liteli ve kabul edilebilir nitelikte kaynakli birlestirmeler
¢ikmaktadir.
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